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NOVELTY - The polishing pad, designed to be mounted on a rotary 
support conforming to the shape of the lens to be polished, consists of 
a backing layer (10) of polymer film, woven or non-woven fabric 
covered by a surface flock layer of fibres (1 2) attached to it by ' 
adhesive (14). The fibres are 0.5 mm long and 5 - 25 microns in 
diameter, and the whole pad is in the form of a disc 0.8 - 0 9 mm 
thick. 

USE - Polishing and finishing mineral or organic optical lenses. 
ADVANTAGE - Improved performance and reduced polishinq time 
DESCRIPTION OF DRAWING(S) - The drawing shows a cross-section of 
the polishing pad. 
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Description 




[0001] La pr6sente invention concerne un element 
consommable de polissage pour la finition des verres 
optiques. 

[0002] En effet, les verres optiques subissent plu- 
sieurs etapes de transformation pour arriver a la forme 
geometrique recherchee et £ la transparence finale. 
[0003] Le surfa$age des verres optiques, face conca- 
ve ou convexe, comprend au moins trois grandes 
Stapes : 

I'ebauche qui permet de donner le profil general, 
le doucissage par rodage qui permet de regulariser 
la surface, et 

le polissage qui affine encore la surface et donne 
au verre sa transparence. 

[0004] Compte tenu de la diversite des profils des ver- 
res optiques, il a et6 mis au point des supports specifi- 
ques, appeies "pads", qui viennent se monter de fa$on 
amovible sur des supports rigides tournants, appeies 
"outils" et qui sont utilises comme consommables pour 
effectuer les operations de doucissage et de polissage 
par rodage. 

[0005] Ces pads sont generalement fixes par une in- 
terface adhesive directement sur I'outil, ou encore en- 
trames par un materiau e tres fort coefficient de friction, 
lui-meme fixe par une interface adhesive sur I'outil. 
[0006] Les verres sont maintenant, pour la plupart, 
des verres organiques et les probiemes qui se posent 
ne sont pas n6cessairement dans la technicite de la rea- 
lisation des formes mais dans les delais de fabrication 
pour, d'une part, produire £ la demande dans des delais 
les plus courts possibles et, d'autre part, pour diminuer 
les prix de revient. 

[0007] II faut done pouvoir trouver des agencements 
de materiau constituant les pads, qui permettent des 
gains de temps de polissage, qui recourent a des ma- 
teriaux peu couteux puisqu'il s'agit d'elements consom- 
mables, qui puissent s'adapter aux conditions de roda- 
ge. 

[0008] On connait par la demande de brevet frangais 
N°2.595.606 un disque abrasif multicouches ayant deux 
populations de grains abrasifs calibres. Ainsi, le disque 
comprend deux couches Tune interne proche du support 
et I'autre externe £ Poppos6 du support. Dans la couche 
externe, on inclut des grains de taille sup6rieure e celle 
des grains disposes dans la couche interne, ceci dans 
un rapport de I'ordre de 1,5 pour donner un ordre de 
grandeur. 

[0009] II est alors possible de degrossir dans une pre- 
miere phase puis d'affiner avec les grains plus fins, sous 
arrosage d'eau. 

[0010] Avantageusementdetelles realisations recou- 
rent £ des grains d'abrasifs inclus dans un polymere 
support du type durcissable sous UV. 
[0011] On constate que dans un tel mode de realisa- 
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tion, il s'agit de gr^^Bl'abrasifs qui sont maintenus 
dans un support po^mre. 

[0012] II existe une autre technique qui consiste & re- 
courir £ des pads en forme de disques de materiaux fi- 
breux qui sont arros6s, pendant la periode de travail, 
avec des liquides comportant des particules abrasives. 
Ces disques doivent avoir des particularit&s de confor- 
mation afin de respecter au mieux la forme de I'outil, et 
retenir au mieux le liquide lubrifiant et porteur de parti- 
cules abrasives, tout en limitant I'usure desdites fibres 
qui pourrait conduire a une deterioration de la quality de 
polissage et/ou £ la pollution du bain. 
[0013] Le document WO-98/45112 d6crit un element 
de polissage, pr6vu pour etre monte sur un support tour- 
nant, comprenant une embase d'un film polymere, com- 
prenant £ sa surface un flocage comprenant des fibres 
en polyester ou en nylon fixees sur ladite embase au 
moyen d'une colle. 

[0014] La presente invention concerne un element 
consommable de polissage du type pad qui est econo- 
mique, qui permet des gains de temps importants, qui 
permet d'atteindre une quality de polissage adaptee, qui 
peut etre produit en grand nombre, qui peut recevoir les 
liquides avec suspensions abrasives de type connu, 
d'une longevite compatible avec les parametres de po- 
lissage et qui est d'une utilisation simple. 
[0015] A cet effet, selon I'invention, reiement de po- 
lissage de finition pour des verres optiques mineraux ou 
organiques, prevu pour etre monte sur un support tour- 
nant, de forme adaptee a celle du verre £ polir, compre- 
nant une embase constitute d'un film polymere, d'un tis- 
su ou d'un non tisse, comprend £ sa surface un flocage 
comprenant des fibres de viscose fix6es sur ladite em- 
base au moyen d'une colle. 

[001 6] Avantageusement, les fibres ont une longueur 
comprise entre 0,3 mm et 1,0 mm et un diametre com- 
pris entre 5 \ivr) et 25 jim. 

[001 7] L'embase et la colle retenues presentent aussi 
des caracteristiques sp6cifiques pour un r6sultat opti- 
mal. 

[0018] La presente invention est maintenant d6crite 
en regard du dessin sur lequel la figure unique montre 
une vue en coupe sch6matique d'un element du type 
pad. 

[0019] Sur cette figure unique on a repr6sent6 une 
embase 10 qui est decoupee dans un film polymere. 
Cette embase pourrait aussi venir de d6coupe d'un tissu 
ou d'un non tisse, suivant les applications, mais les 
meilleurs resultats obtenus I'ont 6te avec une embase 
polymere. 

[0020] On note aussi un autre avantage, celui d'un 
bon arrachage, du au fait que le film polymere peut sup- 
porter aisement la traction sans presenter d'anisotropie 
dans le dechirement comme les tissus, ce qui les rend 
fragiles lorsque Poperateur exerce une traction pour as- 
surer le retrait du pad de I'outil. 
[0021] Suivant un mode pr6f6re, le polymere est un 
polychlorure de vinyle. La masse surfacique est compri- 
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se entre 1 50 g/m 2 et 400 g/m 2 ^^"eference 240 g/m 2 , 
ce qui correspond e une epSHtur sensiblement de 
0,25 mm. 

[0022] La density du support a une forte influence sur 
de nombreux parametres de travail et procure des avan- 
tages certains. 

[0023] En effet, la density permet une bonne confor- 
mation sur Poutil, une bonne prehension lors de la pose 
et de la depose du pad, une bonne resistance a la com- 
pression et une repartition homogene de la pression 
pendant le travail, ce qui est synonyme d'une grande 
precision de polissage. 

[0024] Cette embase est avantageusement decou- 
p6e sous forme d'un disque car les machines qui la re- 
goivent sont de type tournant. Le terme disque doit etre 
pris dans son acceptation la plus large c'est a dire piece 
de revolution mais il peut prendre bien sur la forme cir- 
culate ou ovale, avec des petales ou sans, avec des 
indentations ou non. 

[0025] Cette embase 1 0 est ensuite floquee en repar- 
tissant des fibres 12 dans un adhesif 14. Les fibres sont 
d6pos6es en surplus et sont orientees par des procedes 
connus dans ce domaine technique comme la creation 
de champs eiectrostatiques. 

[0026] Avantageusement, les fibres de viscose ont 
une masse lineique de 5 decitex et une longueur com- 
prise entre 0,3 mm et 1,0 mm, pr6f6rentiellement 0,5 
mm, ce qui conduit a une masse surfacique comprise 
entre 50 g/m 2 et 120 g/m 2 de preference 70 g/m 2 . La 
longueur est la longueur des fibres telles qu'eiles sont 
produites et sont done mesur6es a priori. 
[0027] Le diametre de ces fibres est compris entre 5 
et 25 |im et de preference entre 15 et 25 ^im, pour les 
longueurs donn&es. 

[0028] Quant a I'adhesif, il s'agit de fagon preferen- 
tielle d'une colle £ base de polychlorure de vinyle addi- 
tionn^e d'un plastifiant ayant une masse surfacique 
comprise entre 50 g/m 2 et 150 g/m 2 , de preference 130 
g/m 2 . 

[0029] Pour donner un ordre de grandeur, I'epaisseur 
totale de I'eiement de polissage selon la presente inven- 
tion est comprise entre 0,8 et 0,90 mm, plus particulte- 
rement 0,85 mm. 

[0030] Ainsi congu, I'eiement de polissage selon la 
presente invention permet d'obtenir des resultats sur- 
prenants puisque le temps est reduit de 12 mn & 7 ou 8 
mn pour une meme surface de meme profil et en utili- 
sant un m§me liquide de polissage a I'oxyde d'alumi- 
nium. 

[0031] En plus du gain de temps, on constate aussi 
que 80% du travail de polissage est realise entre 1 et 2 
mn tandis que les pads connus ne permettent pas de 
deceler une amorce de polissage durant cette meme 
periode. 

[0032] II y a done non seulement un gain de temps 
global mais aussi un gain de rendement. 
[0033] Conditions d'essai : 
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verre traite : v^^^rganique d'indice 1,6; courbe 
4,12x4,62; 

- liquide de polissage : oxyde d'aluminium avec un 
diametre de particules de 1 ,3 \i ; 
5 - pression de polissage : 1 ,725 bar ; 
duree de polissage : 6 mn. 

[0034] On a mesure un accroissement d'enievement 
de matiere au centre du verre de 16 %, dans les m§mes 
10 conditions, par rapport £ un pad du commerce ayant le 
meme diametre et la meme forme mais dont les lon- 
gueurs et diametres des fibres, notamment, sont diffe- 
rents. 

15 

Revendications 

1 . Element de polissage de finition pour des verres op- 
tiques min6raux ou organiques, pr6vu pour etre 

20 monte sur un support tournant, de forme adaptee d 
celie du verre d polir, comprenant une embase (10) 
constitu6e d'un film polymere, d'un tissu ou d'un non 
tisse, comprenant k sa surface un flocage compre- 
nant des fibres (12) fixees sur ladite embase au 

25 moyen d'une colle (14), caract6ris6 en ce que les 
fibres sont des fibres de viscose. 

2. Element de polissage selon la revendication 1 , ca- 
racterise en ce que les fibres (12) ont une longueur 

30 comprise entre 0,3 mm et 1 ,0 mm, de preference 
de 0,5 mm. 

3. Element de polissage selon la revendication 1 ou 
2, caracterise en ce que le diametre des fibres (12) 

35 est compris entre 5 \irr\ et 25 jim. 

4. Element de polissage selon la revendication 3, ca- 
racterise en ce que le diametre des fibres (12) est 
compris entre 15 ^m et 25 

40 

5. Element de polissage selon I'une des revendica- 
tions 1 £ 4, caracterise en ce que I'embase (10) 
est realisee en polychlorure de vinyle dont la masse 
surfacique est comprise entre 1 50 g/m 2 et 400 g/m 2 . 

45 

6. Element de polissage selon la revendication 5, ca- 
racterise en ce que la masse surfacique de Tern- 
base est de 300 g/m 2 . 

50 7. Element de polissage selon I'une quelconque des 
revendications precedentes, caracterise en ce 
que la colle (14) est £ base de polychlorure de vi- 
nyle et presente une masse surfacique comprise 
entre 50 et 150 g/m 2 . 

55 

8. Element de polissage selon la revendication 7, ca- 
racterise en ce que la colle (14) presente une mas- 
se surfacique de 130 g/m 2 . 
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9. Element de polissage se^B|ne quelconque des 
revendications precedenWrcaracterise en ce 
qu'il se presente sous la forme d'un disque de 
d'epaisseur comprise entre 0,8 et 0,9 mm. 



10. Element de polissage selon Tune quelconque des 
revendications precedentes, caracterise en ce 
qu'il se presente sous la forme d'un disque avec 
des petales. 



Patentanspruche 

1. Fertigpolierelement fur mineralische oder organi- 
sche optische Glaser, das dazu vorgesehen ist, an 
einem rotierenden Trager montiert zu werden, und 
eine Form besitzt, die an jene des zu polierenden 
Glases angepafit ist, das einen Sockel (10), deraus 
einem Polymerfilm, einem Gewebe oder einem 
Vlies gebildet ist, und auf seiner Oberflache Flock- 
fasem, die am Sockel mittels eines Klebstoffs (14) 
befestigte Fasern (12) aufweisen, umfafit, dadurch 
gekennzeichnet, daft die Fasern Viskosefasern 
sind. 

2. Polierelement nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, daft die Fasern (12) eine Lange im Be- 
reich von 0,3 mm bis 1,0 mm und vorzugsweise eine 
Lange von 0,5 mm besitzen. 

3. Polierelement nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daft der Durchmesser der Fa- 
sern (12) im Bereich von 5 |im bis 25 \im liegt. 



9. 



Polierelement i^^nnem der vorhergehenden An- 
spruche, dadu^^gekennzeichnet, daft er die 

Form einer Scheibe mit einer Dicke im Bereich von 
0,8 bis 0,9 mm besitzt. 

Polierelement nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daft er die 
Form einer Scheibe mit Blattern besitzt. 
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Claims 
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4. 



A finishing polishing element for mineral or organic 
optical glasses, designed to be mounted on a rotat- 
ing support, with a shape adapted to that of the 
glass to be polished, comprising a base (1 0) formed 
from a polymer film, a fabric or a non-woven fabric, 
comprising at its surface a flock coating comprising 
fibres (12) fixed to said base by means of an adhe- 
sive (14), characterised in that the fibres are vis- 
cose fibres. 

A polishing element according to claim 1 , charac- 
terised in that the fibres (12) have a length of be- 
tween 0.3 mm and 1 .0 mm, and preferably 0.5 mm. 

A polishing element according to claim 1 or 2, char- 
acterised in that the diameter of the fibres (12) is 
between 5 fim and 25 

A polishing element according to claim 3, charac- 
terised in that the diameter of the fibres (12) is be- 
tween 15 [im and 25 ^m. 



4. Polierelement nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft der Durchmesser der Fasern (1 2) im 
Bereich von 15 urn bis 25 \im liegt. 

5. Polierelement nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daft der Sockel (10) 
aus Polyvinylchlorid hergestellt ist, dessen Fla- 
chenmasse im Bereich von 150 g/m 2 bis 400 g/m 2 
liegt. 

6. Polierelement nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft die Oberflachenmasse des Sockels 
300 g/m 2 betragt. 

7. Polierelement nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daft der Kleb- 
stoff (14) ein Klebstoff auf Polyvinylchlorid-Basis ist 
und eine Oberflachenmasse im Bereich von 50 bis 
150 g/m 2 besitzt. 

8. Polierelement nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft der Klebstoff (14) eine Oberflachen- 
masse von 130 g/m 2 aufweist. 



35 5. a polishing element according to one of claims 1 to 
4, characterised in that the base (10) is produced 
from polyvinyl chloride whose mass per surface ar- 
ea is between 150 g/m 2 and 400 g/m 2 . 

40 6. A polishing element according to claim 5, charac- 
terised in that the mass per surface area of the 
base is 300 g/m 2 . 

7. A polishing element according to any one of the pre- 
45 ceding claims, characterised in that the adhesive 

(14) is based on polyvinyl chloride and has a mass 
per surface area of between 50 and 150 g/m 2 . 

8. A polishing element according to claim 7, charac- 
50 terised in that the adhesive (14) has a mass per 

surface area of 130 g/m 2 . 

9. A polishing element according to any one of the pre- 
ceding claims, characterised in that it is in the form 

55 of a disc with a thickness of between 0.8 and 0.9 
mm. 

1 0. A polishing element according to any one of the pre- 
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ceding claims, characterj 
of a disc with lobes. 




that it is in the form 
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